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(54) Gassack und Verfahren zur Herstellung eines Gassacks 



(57) Die Erfindung betrifft einen Gassack, insbeson- 
dere einem Gassack fur den Kniebereichs Oder Kopfbe- 
reich eines Fahrzeuginsassen, der im entfalteten Zu- 
stand einen im wesentlichen zylindrischen Hauptbe- 
reich aufweist, an den sich seitlich jeweils em Seitenbe- 
reich anschlieBt, und ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes solches Gassacks. ErfindungsgemaB wird der Sei- 
tenbereich durch Vernahen der seitlichen Enden von 



Gassackgewebelagen (111, 112, 113, 114) erzeugt, die 
durch einfaches Oder mehrfaches Falten eines im we- 
sentlichen zylindrischen Gewebeschlauches entstan- 
den sind. Die Erfindung stellt einen Gassack zur Verfii- 
gung, der sich durch einen einfachen und kostengunsti- 
gen Aufbau und eine giinstige Spannungsverteilung bei 
hohem Innendruck des entfalteten Gassacks auszeich- 
net. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft einen Gassack, der sich 
insbesondere zum Schut2 des Kniebereichs eines Fahr- 
zeuginsassen eignet und ein Verfahren zur Herstellung 
eines solchen Gassacks. 

[0002] Airbags fur den Kniebereich (Kniebags) mus- 
sen im Kollisionsfall den relativ hohen Energieanteii der 
unteren Korperhalfte eines Fahrzeuginsassen auf einer 
relativ kleinen Flache und einem relativ geringen Vor- 
verlagerungsweg abbauen. Um die Knie bzw. Unter- 
schenkel des Fahrzeuginsassen sicherzuruckzuhalten, 
ist erforderlich, daB der Kniebag sich schnell entfaltet 
und hohe Ruckhaltekrafte aufbauen kann. 
[0003] Aus der DE 297 10 745 U1 ist eine Knie-RGck- 
halteeinrichtung bekannt, bei der im Kollisionsfall eine 
Kniefangerplatte durch einen Gassack in Richtung der 
Knie eines Fahrzeuginsassen bewegt wird. Fangbander 
dienen dabei zur Festlegung der Endposition der Knie- 
fangerplatte und zur Steuerung der Bewegungsbahn 
der Kniefangerplatte wahrend des Entfaltungsvor- 
gangs. Die Verwendung einer Kniefangerplatte weist 
den Vorteil auf, daB bei Kontakt mit den Knien des Fahr- 
zeuginsassen auf den Gassack einwirkende Krafte uber 
die Kniefangerplatte auf eine groBe Flache verteilt wer- 
den, so da!3 hohe Ruckhaltekrafte mit einem relativ 
niedrigen Gassackinnendruck realisiert werden kon- 
nen. Die Verwendung einer Kniefangerplatte ist jedoch 
aufwendig und kostenintensiv. 

[0004] Die DE 298 07 424 U1 offenbart eine Knie- 
schutzein richtung mit einem kissenformig zugeschnitte- 
nen Gassack. Zum Aufbringen einer hohen Ruckhalte- 
kraft sind im Gassack Fangbander vorgesehen, die ge- 
genuberliegende Abschnitte der Gassackwandung ver- 
binden und so einer Gestaltanderung des Gassacks 
beim Eintauchen der Knie entgegenwirken. Zusatzlich 
sind Trennwande zur Bildung von mehreren Kammern 
im Inneren des Gassacks vorgesehen. Die Verwendung 
von Fangbandern und Ausbildung von Trennwanden im 
Inneren des Gassacks stellt ebenfalls eine aufwendige 
und kostenintensive Losung dar. Auch liegt bei einem 
kissenformigen Gassackzuschnitt eine ungunstige 
Spannungsverteilung bei hohem Gassackinnendruck 
vor, da im Nahtbereich Spannungsspitzen bestehen. 
Zusatzlich weist ein kissenformiger Gassackzuschnitt 
den Nachteil auf, daB im Randbereich des Kissens auf- 
grund derdort abnehmenden Tiefe des Gassacks eine 
verschlechterte Ruckhaltewirkung vorliegt. 
[0005] Aus der DE 295 1 7 953 U 1 ist eine Kniesch utz- 
einrichtung mit einem Gassack bekannt, der im entfal- 
teten Zustand im wesentlichen zylindrisch ausgebildet 
ist. Der Gassack ist an seinen seitlichen Enden zusam- 
mengeschnurt im Fahrzeug befestigt. Es ist deswegen 
nicht moglich, den Gassack ohne seitliche Befestigung 
in einem Fahrzeug anzubringen. 
[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei- 
nen Gassack, insbesondere fur den Kniebereich eines 
Fahrzeuginsassen zur Verfugung zu stellen, der sich 
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durch einen einfachen und kostengunstigen Aufbau, ei- 
ne gunstige Spannungsverteilung bei hohem Innen- 
druck des entfalteten Gassacks auszeichnet und an sei- 
nen seitlichen Enden keiner Befestigung im Fahrzeug 

5 bedarf. Zusatzlich soli ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes solchen Gassacks zur Verfugung gestellt werden. 
[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch 
einen Gassack mit den Merkmalen des Anspruchs 1 
und ein Verfahren zur Herstellung eines Gassacks mit 

10 den Merkmalen des Anspruchs 13 geldst. Bevorzugte 
und vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in 
den Unteranspruchen angegeben. 
[0008] Danach wird der Seitenbereich des Gassacks 
durch Vernahen der seitlichen Enden von Gassackge- 

15 webelagen erzeugt, die durch Fallen eines im wesent- 
lichen zylindrischen Gewebeschlauches entstanden 
sind. Dies ermoglicht die Bereitstellung von Seitenbe- 
reichen fur einen in seinem Hauptbereich im wesentli- 
chen zylindrisch ausgebildeten Gassacks, ohne daB die 

20 Seitenbereiche am Fahrzeug befestigt werden mussen. 
Vielmehr werden durch MaBnahmen direkt am Gassack 
Seitenbereiche fur einen zylindrischen Gassack bereit- 
gestellt. Hierdurch ist der Gassack wesentlich vielseiti- 
ger und flexibler einsetzbar. 

25 [0009] Durch den im wesentlichen zylindrischen Zu- 
schnitt des Gassacks wird dabei ein einfach aufgebau- 
ter Gassack mit einer symmetrischen Form zur Verfu- 
gung gesteilt, der eine im wesentlichen gleichmaBige 
Spannungsverteilung aufweist. Dabei konnen durch die 

30 symmetrische Spannungsverteilung im Gassack hohe 
Innendrucke zur Verfugung gestellt werden, so daB 
auch bei einem lediglich in einem kleinen Bereich des 
Gassacks erfolgenden Kontakt mit den Knien des Insas- 
sen hohe Ruckhaltekrafte erzielbarsind. So konnen auf- 

35 grund des hohen Innendruckes auf einer relativ kurzen 
Strecke die Tragheitskrafte des sich nach vome verla- 
gernden Fahrzeuginsassen abgebaut werden. Des wei- 
teren wird aufgrund des durchgehend gleichen Quer- 
schnitts des Gassacks in seinem zylindrischen Haupt- 

40 bereich anders als bei kissenformigen Gassacken im 
gesamten Gassackbereich eine gute Ruckhaltewirkung 
bereitgestellt. 

[0010] In einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der 
Gewebeschlauch unter Ausbildung einzelner Segmen- 
^5 te insbesondere kreuz- oder sternformig gefaltet und 
werden die dabei entstehenden Segmente auf einander- 
gelegt und durch eine Quernaht an ihren seitlichen En- 
den vemaht. 

[0011] Dabei ist in einer Ausfuhrungsform vorgese- 
50 hen, daB die Segmente in ihrem mittleren Bereich ein- 
anderzumindestteilweiseuberiappen, wobei die Gewe- 
bebahnen der uberlappenden Segmente in diesem Be- 
reich ubereinander angeordnet sind. Hierdurch wird ver- 
mieden, daB im mittleren Bereich des gefalteten Gas- 
55 sacks eine Art Hohlraum zwischen der obersten und der 
untersten Gewebelage entsteht, was zu Spannungen 
beim Entfalten des Gassacks fuhren kann. 
♦ [0012] Ebenfalls liegt es jedoch im Rahmen der Erfin- 
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dung, daft die einzelnen Segmente in ihrem mittleren 
Bereich einen Abstand zueinander aufweisen. 
[0013] In einer Weiterbildung der Erfindung sind zu- 
satzliche Gewebeabschnitte vorgesehen, die insbeson- 
dere im seitlichen Nahtbereich des Gassackes in Oder 
zwischen die einzelnen Segmente des gefallelen Gas- 
sackes eingebracht sind. Dabei handelt es sich bei- 
spielsweise urn doppelt gelegte Stoffstreifen. die bevor- 
zugt vor Anbringen der Quernaht von der Seite in oder 
zwischen die Segmente eingeschoben werden. Die zu- 
satzlichen Gewebeabschnitte sorgen fur einen Dicken- 
ausgleich bzw. eine im wesentlichen konstante Dicke 
des gefalteten Gassacks insbesondere im Bereich der 
Quernaht. Sie verbessern dadurch die Festigkeit der 
Quernaht. 

[0014] Dabei sind die zusatzlichen Gewebeabschnit- 
te in einer Ausfuhrungsforrn der Erfindung ein integraier 
Teil des Gassacks. Beispielsweise handelt es sich um 
am Rand des Gassackzuschnitts angebrachte Gewe- 
beiappen, die vor Anbringen einer Quernaht einge- 
klappt werden. 

[0015] in einer bevorzugten Ausgestaltung des erfin- 
dungsgemaBen Gassackes weist der jeweilige Seiten- 
berejch des Gassacks eine geringe Langsausdehnung 
auf. Unter Langsausdehnung wird dabei die Ausdeh- 
nung des Seitenbereiches in Richtung der Langsachse 
des zylindrischen Hauptbereichs verstanden. Durch die 
geringe Langsausdehnung des Seitenbereiches wird 
ein Gassack bereitgestellt, der sich bis kurz vor seine 
seitlichen Enden zylindrisch erstreckt. Mit anderen Wor- 
ten ist der Ubergang zwischen dem zylindrischen Be- 
reich und dem seitlichen VerschluB des Gassackes 
kurz. Hierdurch wird gewahrleistet, daB der Gassack bis 
moglichst weit an seinen seitlichen Rand einen konstan- 
. ten Querschnitt aufweist, so daB auch ein in diesem 
Randbereich mit dem Gassack in Kontakt tretendes 
Korperteil (Knie) zuverlassig zuruckgehalten wird. 
[0016] Der zylindrische Hauptbereich des Gassacks 
besteht bevorzugt aus einer einteiligen, im wesentlichen 
rechteckigen Gewebebahn, deren Langsseiten durch 
eine Langsnaht miteinander verbunden sind. Ein derart 
ausgebildeter Gassack zeichnet sich durch einen ein- 
teiligen, rechteckigen Zuschnitt aus und ist entspre- 
chend einfach herstellbar. Fangbander, Lastverteiler 
oder andere Zusatzmittel sind nicht erforderlich. Der Be- 
reich zwischen den Seitenbereichen stellt den zylin- 
drisch ausgebildeten Hauptbereich des Gassacks dar. 
In den Seitenbereichen ist der Gassack in einfacher 
Weise durch eine Quernaht abgeschlossen. 
[0017] Es liegt ebenfalls im Rahmen der Erfindung, 
den Hauptbereich durch einen entsprechend zuge- 
schnittenen einteiligen Gewebeschlauch auszubilden. 
[0018] Dem Gassack ist in an sich bekannter Art und 
Weise ein Gasgeneratorzum Aufblasen des Gassackes 
im Koliisionsfall zugeordnet. Der Gassack bildetzusam- 
men mit dem Gasgenerator und einer Einhausung ein 
AirbagmoduL das beispielsweise im unteren Bereich 
der Armaturentafel befestigt ist. 
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[001 9] Das erfindungsgemaBe Verfahren zur Herstel- 
lung eines erfindungsgemaBen Gassacks zeichnet sich 
durch die Schritte aus: 

5 a) Zurverfugungstellen eines im wesentlichen zylin- 

drischen Gewebeschlauches, 

b) Ausbreiten des Gewebeschlauches : 

c) Zusammenlegen des Gewebeschlauches unter 
Ausbildung einzelner Segmente und 

*o d) Vernahen der Gewebelagen der ubereinander- 
liegenden Segmente an ihren seitlichen Enden je- 
weils mit einer Quernaht. 

[0020] Hierdurch wird auf der Basis eines zylindri- 
15 schen Gewebeschlauches eine zylindrische Form eines 
Gassacks in einem Hauptbereich verwirklicht, wobei der 
Seitenberejch des Gassacks jeweils durch eine Quer- 
naht gebildet wird. 

[0021] In einer bevorzugten Weiterbildung des ge- 

20 nannten Herstellungsverfahrens wird der Gewebe- 
schlauch zunachst kreuz- oder sternforrnig gefaltet. Da- 
bei entstehen schlaufenartige Segmente. Bei einer 
kreuzformigen Faltung entstehen vier derartige Seg- 
mente, bei einer sternformigen Faltung beispielsweise 

25 sechs oder acht Segmente. Die schlaufenartigen Seg- 
mente, die in Langsrichtung verlaufende Gassackgewe- 
belagen ausbilden, werden durch Verkippen aufeinan- 
dergelegt, so daB eine flachige, wiederum rechteckige 
Gesamtkontur entsteht. AnschlieBend werden die seit- 

30 lichen Enden der schlaufenartigen Segmente durch ei- 
ne Quernaht miteinander vernaht. 
[0022] Diese Art der Faltung des Gassacks weist den 
Vorteil auf, daB sich im aufgeblasenen Zustand die 
Langsausdehnung der Seitenbereiche des Gassacks 

35 weiter reduziert hat. 

[0023] In einer Ausfuhrungsforrn werden die schlau- 
fenartigen Segmente derart gefaltet, daB sie sich in ih- 
rem mittleren Bereich zumindest teilweise uberlappen, 
wobei die Gewebelagen der sich uberlappenden Seg- 

40 mente in diesem Bereich aufeinander liegen. In einer 
anderen Ausfuhrungsforrn sind die schlaufenartigen 
Segmente in ihrem mittleren Bereich zueinander beab- 
standet. 

[0024] In beiden Fallen werden bevorzugt in oder zwi- 
45 schen die Gewebelagen der einzelnen Segmente zu- 
satzliche Stofflagen eingebracht, die insbesondere im 
Bereich der Quernaht eine einheitliche Dicke des gefal- 
teten Gassacks bereitstellen. Die zusatzlichen Stoffseg- 
mente werden dabei in Bereiche des gefalteten Gewe- 
so beschlauches eingebracht, in denen eine verringerte 
Anzahl von ubereinander angeordneten Gewebelagen 
der einzelnen Segmente vorhanden ist. 
[0025] Zum Zurverfugungstellen des zylindrischen 
Gewebeschlauches wird bevorzugt eine einteilige, 
55 rechteckig zugeschnittene Gewebebahn auf die halbe 
Breite gefaltet, wobei die Langskanten der Gewebe- 
bahn aufeinander zu liegen kommen. AnschlieBend 
werden die aufeinanderliegenden Langskanten zu einer 
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Langsnaht vernaht. Hierdurch wird auf der Basis einer 
einteiligen Gewebebahn rechteckigen Zuschnitts ein 
zylindrischerGewebeschlauch bereitgestellt. Alternativ 
wird der Gewebeschlauch bereits bei der Herstellung 
einteilig als gewebter Schlauch hergestellt : ohne daB ei- 
ne Naht vorliegt. 

[0026] Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezug- 
nahme auf die Figuren der Zeichnung anhand mehrerer 
Ausfuhrungsbeispiele naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 - die Herstellung und Ausbildung einer ersten 
Ausfuhrungsform eines Gassacks; 

Fig. 2 - die Herstellung und Ausbildung einer zwei- 
ten Ausfuhrungsform eines Gassacks; 

Fig. 3 - die Herstellung und Ausbildung einer dritten 
Ausfuhrungsform eines Gassacks; 

Fig. 4 - eine vierte Ausfuhrungsform eines Gas- 
sacks; 

Fig. 5a - schematisch die zylindrische Form eines 
Gassacks im seittichen Schnitt; 

Fig. 5b - schematisch die zylindrische Form eines 
Gassacks in Draufsicht; 

Fig. 6 - eine ftinfte Ausfuhrungsform eines Gas- 
sacks; 

Fig. 7 - in Draufsicht einen Randabschnitt des Gas- 
sacks der Fig. 6; 

Fig. 8 - einen Gassack entsprechend Fig. 2 mit ei- 
nem Dickenausgleich im mittleren Bereich 
und 

Fig. 9 - die Integration von zusatzlichen Gewebela- 
gen in einen Gassack gemaB Fig. 8. 

[0027] Die Fig. 1 zeigt die Abfolge zur Herstellung ei- 
nes ersten Ausfuhrungsbeispiels eines Gassacks 1 . Der 
Gassack ist dabei jeweils im Schnitt und in Draufsicht 
dargestellt. Ausgangspunkt ist eine einteilige, rechtek- 
kige Gewebebahn 100 mit Langsseiten 101 und Quer- 
seiten 1 02. Die Gewebebahn 1 00 wird zunachst auf ihre 
halbe Breite zusammengefaltet, wobei zwei Gewebela- 
gen 103, 104aufeinanderzu liegen kommen, die jeweils 
Langsabschnitte der Gewebebahn darstellen. Die Ge- 
webebahnen 103, 104 werden an ihren freien Enden, d. 
h. den Seitenkanten 101 zu einer Langsnaht 105 mit- 
einander verbunden. 

[0028] AnschlieBend wird die so gefaltete Gewebe- 
bahn erneut auf die halbe Breite zusammengelegt, wo- 
bei zwei Segmente 106, 107 ubereinander zu liegen 
kommen. Diese beiden Segmente, die aus insgesamt 
vier Lagen Gewebematerial bestehen, werden an ihren 



seitlichen Enden, d.h. an den Querseiten 1 02 : durch ein- 
fache Quernahte 108 miteinander verbunden. 
[0029] Bei Entfalten des auf diese Weise hergestell- 
ten Gassackes 1 bildet sich in einem mittleren Haupt- 

5 bereich A eine zylindrische Form des Gassacks 1 aus : 
in dem der Gassack 1 einen im wesentlichen konstanten 
Querschnitt aufweist. Der Umfang des zylindrischen 
Gassacks 1 ist in diesern Bereich gleich der Lange der 
Querseiten 102 der Gewebebahn 100. Der zylindrische 

10 Hauptbereich A wird durch die seitlichen Bereiche B ab- 
geschlossen, in denen die Quernahte 108 ausgebildet 
sind. 

[0030] Es wird darauf hingewiesen, daB in der ein- 
fachsten Ausfuhrungsform bereits unmittelbar nach An- 

15 bringen der Langsnaht 105 die Quernahte angebracht 
werden, ohne daB die Gewebebahn ein weiteres Mai 
auf ihre halbe Breite zusammengelegt wird. 
[0031] Bei dem Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 2 erfolgt 
die Herstellung des Gassackes zunachst wie in bezug 

20 auf Fig. 1 beschrieben. Nach Anbringen der Langsnaht 
105 wird die Gewebebahn dann sternfdrmig gefaltet, 
wobei vier langs verlaufende im wesentlichen gleich lan- 
ge schlaufenartige Segmente 111 , 112, 113, 114entste- 
hen, die uber einen mittleren Bereich 115 miteinander 

25 in Verbindung stehen. In dem mittleren Bereich 1 1 5 sind 
die einzelnen Segmente 111,112,113,114 einander be- 
abstandet und liegen nur die oberste und die unterste 
Lage aneinander an. 

[0032] AnschlieBend wird das obere Segment 1 1 1 auf 

30 das linke Segment 1 1 4 und das untere Segment 1 1 3 auf 
das rechte Segment 1 1 2 gelegt, so daB jeweils vier Ge- 
webelagen ubereinander angeordnet sind. Anschlie- 
Bend werden wiederum Quernahte 108 an den seitli- 
chen Enden angebracht. 

35 [0033] Im aufgeblasenen Zustand bilden sich wieder- 
um ein Hauptbereich, mit der gewunchten zylindrischen 
Form, und Seitenbereiche entsprechend der Fig. 1 aus. 
GegenuberderAusfuhrungsvariantederFig. 1 weistdie 
Ausfuhrungsvariante der Fig. 2 den Vorteit auf, daB sich 

40 im entfalteten Zustand die Langsausdehnung der Sei- 
tenbereiche des Gassackes weiter reduziert hat. 
[0034] Das Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 3 unter- 
scheidet sich von dem Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 2 
insofem, als eine sternformige Faltung mit 6 Segmenten 

45 121, 122, 123, 124, 125, 126 vorgenommen wird. Die 
beiden oberen Segmente 1 21 , 126 werden dann auf das 
linke Segment 125 und die beiden unteren Segmente 
123, 124 auf das rechte Segment 122 gelegt. Es kom- 
men dann insgesamt 6 Gewebelagen ubereinander in 

so AnJHJia. Dabei ist wiederum ein mittlerer Bereich 127 
vc; -sehen, uber den die einzelnen Segmente mitein- 
ancerin Verbindung stehen. Nach dem erlauterten Fal- 
ten und Aufeinanderiegen der Segmente werden wie- 
derum Quernahte 108 seitlich angebracht. 

55 [0035] Es wird darauf hingewiesen, daB naturgemaB 
auch Gassacke entsprechend den Fig. 2 und 3 mit einer 
anderen Anzahl von Segmenten hergestellt werden 
konnen, etwa 8 oder 10 Segmenten. 
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[0036] Die in den Fig. 1-3 beschriebenen und darge- 
stellten Faltungen : sowie das Anbringen der Quernaht 
108, lassen sich auch an einem einteilig gewebten Ge- 
webeschlauch durchfuhren. 

[0037] Ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der Erfin- 
dung ist in der Figur 6 dargeslelit. Die Herstellung des 
Gassackes erfolgt dabei zunachst wie in Bezug auf die 
Figur 2 beschrieben. Ein Unterschied liegt insofern vor, 
als nach Anbringen der Langsnaht 105 der Gewebe- 
schlauch derart gefaltet wird, daB die dabei entstehen- 
den schlaufenartigen Segmente 131, 132, 133, 134 in 
ihrem mittleren Bereich 135 einander uberlappen. Da- 
bei ist im mittleren Bereich 135 ein Verbindungsbereich 
1 36 ausgebildet der die unteren Schlauf en 1 33, 1 34 mit 
den oberen Schlaufen 131, 132 verbindet. 
[0038] Diese Anordnung fuhrt im dargestellen Aus- 
fuhrungsbeispiel dazu, dass im mittleren Bereich 135 
insgesamt 6 Gewebelagen ubereinander liegen. Dies 
weist den Vorteil auf, daf3 anders als in den Figuren 2 
und 3 im mittleren Bereich kein Zwischenraum vorliegt, 
in dem nur die unterste und die oberste Gewebelage 
einander gegenuberstehen. In einem solchen Fall, d.h. 
wenn nur die unterste und die oberste Gewebelage ein- 
ander gegenuberstehen, entsteht eine nicht gleichma- 
I3ige Hone des gefalteten Gassackes, da im angrenzen- 
den Bereich ein hohere Zahl von Gewebelagen (vier 
Gewebelagen in der Figur 2 und sechs Gewebelagen in 
der Figur 3) ubereinander liegen. Dies fuhrt zu Proble- 
men bei der Abdichtung und zu unerwunschten Span- 
nungen beim Entfalten des Gassackes. 
[0039] Diese Nachteile vemneidet die Ausfuhrungs- 
form der Figur 6, bei der der mittlere Bereich 135 auf- 
grund der sich Oberlappenden Segmente mit uberein- 
anderliegenden Gewebelagen versehen ist. 
[0040] Es ist nun allerdings insbesondere im Nahtbe- 
reich 108 sicherzustellen, dass der gefaltete Gassack 
eine irn wesentlichen konstante Dicke aufweist. Dies 
ware bei dem Ausfuhrungsbeispiel der Figur 6 zunachst 
deswegen nicht gegeben, da im dem mittleren Bereich 
135 sechs Gewebelagen ubereinander angeordnet 
sind, wahrend im angrenzenden Bereich lediglich vier 
Gewebelagen ubereinander angeordnet sind. 
[0041] Fur einen Dickenausgleich werden vor der 
Fertigung der Quernaht 108 zusatzliche Gewebeab- 
schnitte bzw. Ausgleichslagen im Gassack angeordnet, 
die eine gleichmaBige Hone des gefalteten Gassackes 
bereitstellen. Diese zusatzlichen Stofflagen sind insbe- 
sondere im seitlichen Nahtbereich angrenzend an den 
mittleren Bereich 135 in bzw. zwischen die einzelnen 
Gewebelagen der schlaufenartigen Segmente einge- 
legt und zusarrimen mit der Quernaht 108 vernaht. Es 
handelt sich bei ihnen beispielsweise um doppeft geleg- 
te Stoffstreifen, die von der Seite her in und zwischen 
die Gewebelagen der Segmente 131, 134, 132 einge-. 
legt werden. 

[0042] In den Figuren 6 und 7 sind zwei solcher dop- 
pelt gelegter Stoffstreifen 141, 142 gestrichelt darge- 
stellt. Sie realisieren einen Ausgleich zwischen der er- 
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hohten Anzahl von Gewebelagen im mittleren Bereich 
135 und der geringeren Anzahl von Gewebelagen im 
angrenzenden Bereich. Dabei ist in der Draufsicht der 
Figur 7 zu erkennen, daf3 die Gewebeabschnitte 141 , 

s 142 im Bereich der Quernaht 108 in den Gassack ein- 
gebracht sind. Die daraus resultierende gleichmaBige 
Dicke des Randbereichs erlaubt eine bessere seitliche 
Vernahung und Abdichtung des Gassacks. Es liegt eine 
verbesserte Nahtfestigkeit der Quernaht 1 08 vor, da im 

10 Nahtbereich ein verminderter Angriffsbereich fur heiBe 
Gase besteht. 

[0043] Je nach Art der Faltung des Gassackes kon- 
nen auch mehr als zwei Stofflagen im Bereich der 
schlaufenartigen Segmente vorgesehen sein. 

15 [0044] Es wird darauf hingewiesen : da3 der Gewebe- 
schlauch auch mit sechs Schlaufen (gemaB Figur 3) 
Oder noch mehr Schlaufen derart gefaltet werden kann, 
daB die schlaufenartigen Segmente sich in ihrem mitt- 
leren Bereich zumindest teilweise uberlappen und die 

.20 Gewebelagen der sich Oberlappenden Segmente in die- 
sem Bereich aufeinander liegen. Es ist dann ggf. eine 
entsprechend hohere Anzahl von zusatzlichen Gewe- 
beabschnitten vorgesehen. 

[0045] Die Fig. 8 zeigt eine Abwandlung des Ausfuh- 

25 rungsbeispiels der Fig. 2, bei der der mittlere Bereich 
115, in dem die einzelnen Segmente 111, 112, 113, 114 
voneinanderbeabstandet sind, breiterausgefuhrt ist. Es 
wird darauf hingewiesen, daB der mittlere Bereich 115 
sich auch durch den Abstand innerer Faltlinien 116a, 

30 116b der Segmente 111, 112, 113, 114 definieren laBt. 
Die inneren Faltlinien 116a, 116b entstehen bei der 
sternformigen Faltung des Gewebeschlauchs (vgl. Fig. 
2). An ihnen gehen die Segmente 114, 111 sowie 112, 
113 ineinander uber. Die Segmente 111, 112, 113, 114 

35 weisen an ihren auBeren Randern jeweils auch eine au- 
Bere Faltlinie 1 17a, 117b, 117c, 117dauf, wobei die eine 
auBere Faltlinie 117d durch die Langsnaht 105 gebildet 
wird. Entsprechende innere und auBere Faltlinien sind 
naturgemaB auch bei den Ausfuhrungsbeispielen der 

40 Figuren 2, 3 und 6 vorhanden. 

[0046] In dem Bereich 115 ist im Bereich der Quer- 
naht 108 ein zusatzlicher Gewebeabschnitt 143 vorge- 
sehen. Der Gewebeabschnitt 143 besteht beispielswei- 
se aus einem doppelt gelegten Stoffabschnitt und dient 

45 einem Dickenausgleich im Bereich der Quernaht 108, 
wie in Bezug auf die Figuren 6 und 7 eriautert wurde. 
[0047] Figur 9 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiel entspre- 
chend der Fig. 8, bei dem der zusatzliche Gewebeab- 
schnitt 143 aus Gewebelappen 143a : 143b besteht, die 

so Teil des Gassacks und in den Gassackzuschnitt inte- 
griert sind. Die Gewebelappen 143a, 143b sind dabei 
lediglich zur besseren Darstellung nach oben bzw. un- 
ten abstehend dargestellt. Vor der Anbringung der 
Quernaht 108 werden die Gewebelappen 143a, 143b 

55 nach innen eingeschlagen, wie durch die Pfeile A, B an- 
gedeutet. 

[0048] Die Gewebelappen 1 43a, 1 43b sind beispiels- 
weise an den Seiten 102 einer Gewebebahn 100 ent- 
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sprechend den Figuren 1 und 2 ausgebildet. 
[0049] Es wird darauf hingewiesen, daB die Ausbil- 
dung der zusatzlichen Gewebeabschnitte als integraler 
Teil des Gassackzuschnitts auch bei den Ausfuhrungs- 
beispielen der Figuren 6 und 7 realisiert werden kann : 
wobei der Gassack enlsprechend zu gestalten ist. 
[0050] In Fig. 4 ist ein alternatives Ausfuhrungsbei- 
spiel eines Gassacks dargestellt, der in einem Haupt- 
bereich A eine zylindrische Form aufweist. Die Seiten- 
bereiche B sind bei dieser Ausfuhrungsform dadurch 
gebildet, daB die Enden des zylindrischen Bereichs A 
in Richtung der Langsachse 202 des Gassacks 2 zu- 
sammengerafft und anschlieBend beispielsweise mit- 
tels eines Klemmteils 201 verschlossen werden. Der zy- 
lindrische Hauptbereich A kann dabei entsprechend 
Fig. 1 aus einem rechteckigen Gewebeteil hergestellt 
werden, dessen Langsseiten zu einer Langsnaht ver- 
bunden werden, oder auch aus einem vorgefertigten, 
einteilig gewebten Gewebeschlauch bestehen. 
[0051] Fig. 5a und 5b zeigen schematisch einen zy- 
lindrischen Gassack 3, der in Kontakt m it dem Knie 4 
eines Fahrzeuginsassen tritt. Der Gassack 3 tritt nach 
Aktivierung des Gasgenerators (nicht dargestellt) aus 
einer Einhausung, welche in an sich bekannter Weise 
beispielsweise im unteren Bereich der Armaturentafel 5 
angeordnet ist (vgl. Fig. 5a). 

[0052] Die zylindrische Form des Gassacks 3 stellt ei- 
ne im wesentiichen homogene Spannungsverteilung im 
Gassack zur Verfugung, so daB hohe Gassackinnen- 
drucke bereitgesteltt werden konnen. Die zylindrische 
Form des Gassacks stellt daruber hinaus sicher daB 
auch bei Kontakt eines Knies 4 eines Fahrzeuginsassen 
mit dem Gassack 3 in dessen Randbereich eine ausrei- 
chende RuckhattekV^n bereitgestellt wird. So weist der 
Gassack 3 aufgrund seiner zylindrischen Form im 
Randbereich im wesentiichen den gleichen Querschnitt 
auf wie in den anderen Bereichen. Bei Eintreten der 
Knie 4 in den Gassack 3 erfolgt in dem entsprechenden 
Bereich eine Belastung des Gassacks 3, die zu einer 
weiteren Erhdhung des Gassackinnendrucks fuhrt und 
so den Abbau der Bewegungsenergie des Fahrzeugin- 
sassen ermoglicht. 



Pate ntan sprue he 

1. Gassack, insbesondere zum Schutz des Kniebe- 
reichs oder Kopfbereichs eines Fahrzeuginsassen, 
wobei der Gassack (1 , 2, 3) im entfalteten Zustand 
in einem Hauptbereich (A) im wesentiichen zylin- 
drisch ausgebildet ist und sich an den zylindrischen 
Hauptbereich (A) seitlich jeweils ein Seitenbereich 
(B) anschlieBt, durch den der Hauptbereich (A) seit- 
lich verschlossen ist, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Seitenbereich (B) durch Vernahen der seit- 
lichen Enden von Gassackgewebelagen (106, 107; 
111, 112 : 113, 114; 121, 122, 123, 124, 125, 126; 



131, 132, 133, 134) erzeugt wird, die durch Falten 
eines im wesentiichen zylindrischen Gewebe 1 
schlauches (A) entstanden sind. 

5 2. Gassack nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB Gassackgewebelagen seillich vernaht 
sind, die dadurch hergestellt werden, daB der Ge- 
webeschlauch (A) unter Ausbildung einzelner Seg- 
mente(106, 107; 111, 112, 113, 114; 121, 122, 123, 

10 124, 125, 126; 131, 132, 133, 134) insbesondere 

kreuz- oder sternformig gefaltet und die dabei ent- 
stehenden Segmente (111, 112, 113, 114; 121, 122, 
123, 124, 125, 126; 131, 132, 133, 134) aufeinan- 
dergelegt und durch eine Quemaht (108) an ihren 

15 seitlichen Enden vernaht werden. 

3. Gassack nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Segmente (111, 112, 113, 114; 121, 
122, 123, 124, 125, 126) in ihrem mittleren Bereich 

20 (115) einen Abstand zueinander aufweisen . 

4. Gassack nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Segmente (131, 132, 133, 134) in ih- 
rem mittleren Bereich (135) zumindest teilweise 

25 einander uberlappen, wobei die Gewebebahnen 
der uberlappenden Segmente in diesem Bereich 
(135) ubereinander angeordnet sind. 

5. Gassack nach mindestens einem der Anspruche 2 
30 bis 4, gekennzeichnet durch zusatzliche Gewebe- 
abschnitte (141, 142, 143), die insbesondere im 
seitlichen Nahtbereich des Gassackes in oder zwi- 
schen die einzelnen Segmente (111, 112; 113, 114; 
131 , 132, 133 : 134) des gefalteten Gassackes ein- 

35 gebracht sind. 

6. Gassack nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB die zusatzlichen Gewebeabschnitte 
(143a, 143b) Teil des Gassacks sind. 

40 

7. Gassack nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB die zusatzlichen Gewebeabschnitte dop- 
pelt gelegte Stoffstreifen (141 , 142) sind, die bevor- 
zugt vor Anbringen der Quernaht (1 08) von der Sei- 

45 te in oder zwischen die Segmente (111, 112, 113, 
114; 121, 122, 123, 124, 125, 126; 131, 132, 133, 
134) eingeschoben sind. 

8. Gassack nach mindestens einem der Anspruche 3 
so bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Gassack 

in seinem Nahtbereich (108) eine im wesentiichen 
konstante Dicke aufweist. 

9. Gassack nach mindestens einem der vorangehen- 
55 den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB 

der Seitenbereich (B) eine geringe Langsausdeh- 
nung aufweist, so daB sich der Gassack (1 , 2, 3) bis 
kurz vor seine seitlichen Enden zylindrisch erstreckt. 
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10. Gassack nach mindestens einem der Anspruche 1 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daft der Gassack 
mindestens im zylindrischen Hauptbereich aus ei- 
nereinteiligen Gewebebahn (100) besteht die eine 
Langsnaht (1 05) aufweist. 

11. Gassack nach mindestens einem der Anspruche 1 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB der Gassack 
mindestens im zylindrischen Hauptbereich aus ei- 
nem zugeschnittenen Gewebeschlauch besteht. 

12. Gassack nach mindestens einem der vorangehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB 

dem Gassack ein Gasgenerator zum Aufblasen des 
Gassacks zugeordnet ist. 

13. Verfahren zur Herstellung eines Gassacks nach An- 
spruch 1, gekennzeichnet durch die folgenden 
Schritte: 

a) Zurverfugungstellen eines im wesentiichen 
zylindrischen Gewebeschlauches (A), 

b) Ausbreiten des Gewebeschlauches (A), 

c) Zusammenlegen des Gewebeschlauches 
(A) unter Ausbildung einzelner Segmente (1 06, 
107; 111, 112, 113, 114; 121, 122, 123, 124, 
125, 126; 131, 132, 133, 134) und 

d) Vernahen der Gewebelagen der ubereinan- 
derliegenden Segmente (106, 107; 111, 112, 
113, 114; 121, 122, 123, 124, 125, 126; 131, 
132, 133, 134) an ihren seitlichen Enden je- 
weils mit einer Quernaht (1 08). 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach dem Zurverfugungstellen eines 
im wesentiichen zylindrischen Gewebeschlauches 
(A) dieser zunachst kreuz- oder sternformig gefal- 
tet, die dabei entstehenden schlaufenartigen Seg- 
mente (111, 112, 113, 114; 121, 122, 123, 124, 125, 
126; 131, 132, 133, 134) aufeinandergelegt und an- 
schlieBend die durch die schlaufenartigen Segmen- 
te(111, 112, 113, 114; 121, 122, 123, 124, 125, 126; 
131, 132, 133, 1 34) gebildeten Gewebelagen an ih- 
ren seitlichen Enden miteinander vemaht werden. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die schlaufenartigen Segmente 111 , 
112, 113, 114; 121, 122, 123, 124, 125, 126) derart 
gefaltet werden, daB sie in ihrem mittleren Bereich 
( 1 15) zueinander beabstandet sind. 

16. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die schlaufenartigen Segmente 
(1 31 , 1 32, 1 33, 1 34) derart gefaltet werden, daB sie 
sich in ihrem mittleren Bereich (135) zumindestteil- 



weise uberiappen, wobei die Gewebelagen der sich 
uberlappenden Segmente in diesem Bereich (135) 
aufeinander liegen. 

5 17. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 
13 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB in oder 
zwischen die Gewebelagen der einzelnen Segmen- 
te (131, 132, 133, 134) zusatzliche Gewebeab- 
schnitte (141 , 142) eingebracht werden, die zumin- 

10 destteilweise eine einheitliche Dicke des gefalteten 
Gassacks bereitstellen. 

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zusatziichen Gewebeabschnitte 

15 in Bereiche des gefalteten Gewebeschlauches ein- 

gebracht werden, in denen eine nur verringerte An- 
zahl von ubereinander angeordneten Gewebela- 
gen der einzelnen Segmente (131, 132, 133, 134) 
. vorhanden sind. 

20 

19. Verfahren nach Anspruch 17 Oder 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die zusatziichen Gewebeab- 
schnitte im Bereich der Quernaht (1 08) der an ihren 
seitlichen Enden jeweils miteinander vernahten Ge- 

25 webelagen eingebracht werden. 

20. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 
1 3 bis 1 9, dadurch gekennzeichnet, daBzum Zur- 
verfugungstellen eines im wesentiichen zylindri- 

30 schen Gewebeschlauchs folgende Schritte ausge- 
fuhrt werden: 

a) Falten einer im wesentiichen rechteckigen 
Gewebebahn (100) auf die halbe Breite, wobei 

35 die Langskanten (101) der Gewebebahn (1 01 ) 

aufeinander zu liegen kommen, 

b) Vernahen der aufeinanderliegenden Langs- 
kanten (1 01 ) zu einer Langsnaht (1.05). 

40 
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(57) Die Erfindung betrifft einen Gassack, insbeson- 
dere einem Gassack fur den Kniebereichs oder Kopfbe- 
reich eines Fahrzeuginsassen, der im entfalteten Zu- 
stand einen im wesentlichen zylindrischen Hauptbe- 
reich aufweist, an den sich seitlich jeweils ein Seitenbe- 
reich anschlieBt, und ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes solches Gassacks. ErfindungsgemaB wird der Sei- 
tenbereich durch Vernahen der seitlichen Enden von 



Gassackgewebelagen (111, 112, 113, 114)erzeugt, die 
durch einfaches oder mehrfaches Fatten eines im we- 
sentlichen zylindrischen Gewebeschlauches entstan- 
den sind. Die Erfindung stellt einen Gassack zur Verfu- 
gung, der sich durch einen einfachen und kostengunsti- 
gen Aufbau und eine gunstige Spannungsverteilung bei 
hohem Innendruck des entfalteten Gassacks auszeich- 
net. 
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